
Download Katalog
Download Montageanleitung GD

BOGENZAHNKUPPLUNG
Bis zu 5.000 Nm Drehmoment und 125 mm Bohrung
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Cnom = CSM • Ju� 

Jmot + Ju� 

• K • fT • fA + Cmot • fT • fR

Cnom = CSU •
Ju� 

Jmot + Ju� 

• K • fT • fA + Cmot • fT • fR

Considerando la coppia di spunto:

Cnom > Cmot • fT • fR

GD - Bogenzahnkupplung: Einleitung

Aus Stahl, vollständig bearbeitet, mit Standard Oberfl ächen-Phospha� erung.
         Muff e aus Polyamid.
         Sta� sch ausgewuchtet.
         Wartungs- und Schmierungsfrei.
         Kompakt, einfache Montage.
         Vibra� onsdämpfung.

AUF ANFRAGE 
         Es besteht die Möglichkeit verschiedene Befes� gungsarten anzufer� gen.
         Muff e aus Stahl, Seegerring.
         Ausführung mit nabenintegrierter Muff e.
         Spezielle Oberfl ächenbehandlungen. 

BESCHREIBUNG DER MUFFE

 BEMESSUNG

 MONTAGE

Frequenzfaktor beim Anlaufen (fA)
 1 = 0 ÷ 120 Anläufe/Std.
 1,2 = 240 Anläufe/Std.
 1,4 = 400 Anläufe/Std.
 1,6 = 800 Anläufe/Std.
 1,8 = 1600 Anläufe/Std.

Wärmefaktor (fT)
 1  = -40 ÷ +60 °C
 1,2 = +70 °C
 1,4 = +80 °C
 1,6 = +90 °C

Stossfaktor (K)
 1= leichter Stoß
 1,5= mittelstarker Stoß
 1,8= starker Stoß

Erklärung:

Cnom = Kupplungs-Nenndrehmoment [Nm]

Cmot = tatsächlicher Betriebsfaktor der Kupplung [Nm]

Cmax = Kurzschlussmoment [Nm]

CSU = Anlaufdrehmoment Benutzerseite [Nm]

CSM = Anlaufdrehmoment Motorseite [Nm]

fA = Anlauff requenz-Faktor

fR = Torsionssteifefaktor

fT = Wärmefaktor

Jmot = Trägheit Motorseite [Kgm2]

Ju�  = Trägheit Bedienerseite [Kgm2]

K = Stossfaktor

Die  Wellenkupplung  GD  besteht  aus zwei vollständig bearbeiteten Stahlnaben nach EN10083/2018 mit äußerer Balligverzahnung und durchgehender, innen 
verzahnter Muff e aus stabilisiertem Polyamid.
Durch das Zahnprofi l, das zum Verbinden von Naben und Muff e dient, wird, auch bei Nich� luchtung, eine größere Kontaktoberfl äche erzielt und somit der 
Druckkontakt reduziert und eine längere Lebensdauer erzielt. 
Die Materialpaarung Polyamid/Stahl garan� ert eine geräuscharmen und zuverlässigen Betrieb auch ohne Wartung und Schmierung. Eine zuverlässige und 
preiswerte Verbindung für den Einsatz in der mi� elgroβen und Massenindustrie.

Die Standardausführung der Muff e aus stabilisiertem Polyamid 6.6 hat folgende physikalische Eigenscha� en:

• Resistent gegenüber allen Schmiermi� eln und gängigen Hydraulikfl üssigkeiten. 
• Geeignet für Dauerbetriebstemperaturen von -25°C bis 80°C und Kurzzeitbetrieb bis zu 125°C.
• Op� male Gleiteigenscha� en.
• Hohe Isoliereigenscha� .
• Op� male mechanische Eigenscha� en.

Zur Vorauswahl der Kupplungsgröße verhil�  die allgemeine Formel auf Seite 6.
Nachdem nun mit dieser Methode die Kupplungsgröße bes� mmt wurde, können mit folgenden Formeln weitere Nachprüfungen gemacht werden:

Nach beendeter und geprü� er Kupplungsauswahl, unter Berücksich� gung des zu übertragenden Drehmoments,  wird nun die benö� gte Steifi gkeit bes� mmt. 
Hierzu  muss der zulässige Versatz der gewählten Kupplung mit den realen vorgesehenen Versatzwerten der  zu verbindenden Wellen verglichen werden. Falls 
sich alle Versatze gleichzei� g präsen� eren, darf dessen Gesamtsumme in Prozent nicht den Maximalwert 100% überschreiten.

Der Einbau dieser Wellenkupplung bedarf keiner besonderen Verfahren. Sie kann sowohl ver� kal, als auch horizontal eingebaut werden.
1) Möglichst genau radial und axial ausrichten, um die maximale Dämpfung möglicher Versatze und Langlebigkeit der Kupplung zu erreichen. 
2) Die zwei Halbkupplungen auf die zwei Wellen mon� eren. Sicherstellen, dass die Wellenenden bündig mit der Oberfl äche der zugehörigen Halbkupplung 
abschließen (Wert „N“); die Halbkupplung mit dem vorgesehenen Befes� gungssystem an der jeweiligen Welle befes� gen.
3) Die Muff e auf die Kupplungshäl� en stecken, unter Einhaltung des Spiels zwischen den Kupplungshäl� en , Wert „P“ laut Katalog.
4) Vor der Inbetriebnahme sicherstellen, dass die Muff e sich axial frei bewegen kann.
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GD - Bogenzahnkupplung: technische Daten

BEMESSUNGEN

TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN

Auf Anfrage ANMERKUNG

• Die Gewichte beziehen sich auf eine Kupplung mit Bohrung als Rohling.
• Die Trägheiten beziehen sich auf eine Kupplung mit Maximalbohrung.
• Die Auswahl und Verfügbarkeit der verschiedenen Klemmverbindungen ist auf Seite 4 und 5 beschrieben.

Größe A D
E H7

N N1 P Q R R1 S U VVor- 
bohrung Max.

1 (14) 40 24 - 14 23 40 4 6,5 50 84 37 6 M5

2 (19) 48 30 - 19 25 40 4 8,5 54 84 37 6 M5

3 (24) 52 36 - 24 26 50 4 7,5 56 104 41 6 M5

4 (28) 66 44 - 28 40 55 4 19 84 114 46 10 M8

5 (32) 76 50 - 32 40 55 4 18 84 114 48 10 M8

6 (38) 83 58 - 38 40 60 4 18 84 124 48 10 M8

7 (42) 92 65 - 42 42 60 4 19 88 124 50 10 M8

8 (48) 95 67 - 48 50 60 4 27 104 124 50 10 M8

9 (55) 114 82 - 55 52 65 4 25 108 134 58 20 M10

10 (65) 132 96 - 65 55 70 4 23 114 144 68 15 M10

11 (80) 175 124 25 80 90 - 6 46,5 186 - 93 20 M10

12 (100) 210 152 35 100 110 - 8 63 228 - 102 20 M10

13 (125) 270 192 45 125 140 - 10 78 290 - 134 20 M10

Größe

Überlast-
moment

[Nm]

Gewicht
 [Kg]

Massenträgheits-moment
[Kgm2]

Drehzahl [U/
min.] 
Max.

[Rpm]

Betriebs-
temperatur

[°C]

Verlagerung

nom Max. M1 M1L Muffe M1 M1L Muffe Winklig α
 [°] Axial X [mm] Radial K 

[mm]
1 (14) 11,5 23 0,10 0,13 0,022 0,000010 0,000013 0,000007 14000

-25 ÷ +80

2° ±1 ±0,3
2 (19) 18,5 36,5 0,18 0,28 0,028 0,000018 0,000032 0,000013 11800 2° ±1 ±0,4
3 (24) 23 46 0,23 0,42 0,037 0,000036 0,000076 0,000020 10600 2° ±1 ±0,4
4 (28) 51,5 103 0,54 0,73 0,086 0,000122 0,000187 0,000068 8500 2° ±1 ±0,5
5 (32) 69 138 0,66 0,90 0,104 0,000207 0,000328 0,000116 7500 2° ±1 ±0,5
6 (38) 88 176 0,93 1,42 0,131 0,000394 0,000787 0,000171 6700 2° ±1 ±0,4
7 (42) 110 220 1,10 1,46 0,187 0,000510 0,001223 0,000286 6000 2° ±1 ±0,4
8 (48) 154 308 1,50 1,83 0,198 0,000744 0,001445 0,000327 5600 2° ±1 ±0,4
9 (55) 285 570 2,30 3,26 0,357 0,001962 0,003378 0,000741 4800 2° ±1 ±0,6

10 (65) 420 840 3,17 3,95 0,595 0,004068 0,007586 0,001519 4000 2° ±1 ±0,6
11 (80) 700 1400 8,40 - 1,130 0,015292 - 0,006471 3150 2° ±1 ±0,7

12 (100) 1200 2400 15,37 - 1,780 0,040213 - 0,015696 3000 2° ±1 ±0,8
13 (125) 2500 5000 31,19 - 3,880 0,137141 - 0,054469 2120 2° ±1 ±1,1
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Modell
GD Bogenzahnkupplung

Klemmverbindung

siehe Tabelle der Klemmverbindungen Seite 4

Größe
von 1 bis 13

Ausführung
M1 - M1
M1 - M1L
M1L - M1
M1L - M1L

BESTELL-BEISPIEL

BOGENZAHN-KUPPLUNG

Modell Größe Ausführung Bohrung 1 Festklemmen 
von Bohrung 1 Bohrung 2 Festklemmen 

von Bohrung 2
GD 8 M1 - M1 D1=40 H7 A1 D2=40 H7 A1

GD - Bogenzahnkupplung: eingehende Informa� onen



  FLOHR Deutschland

FLOHR INDUSTRIETECHNIK GmbH
Im Unteren Tal 1
D-79761 Waldshut-Tiengen
Tel.:  +49 (0) 77 51 / 87 31 0
info@flohr-industrietechnik.de
www.flohr-industrietechnik.de

        FLOHR Schweiz

FLOHR INDUSTRIETECHNIK
Zilistude 164
CH-5465 Mellikon
Tel.: +41 (0) 56 / 267 08 10
info@flohr.ch
www.flohr.ch

        FLOHR Österreich

FLOHR INDUSTRIETECHNIK  
Bucherstraße 37b
A-6922 Wolfurt 
Tel.: +43 (0) 5572 / 372 158 
info@flohr.at
www.flohr.at

 - Starre und elastische Kupplungen 
 - Reibschlussverbindungen
 - Tonnenkupplungen
 - Zahnkupplungen
 - Sicherheitskupplungen

 - Spiralbogenverzahnung
 - Kegelräder
 - Schneckenradverzahnungen
 - Stirnradverzahnungen
 - Sonderverzahnungen

        Verzahnungen        Verzahnungen

           Sensorik           Sensorik
 - Inkrementale Drehgeber
 - Magnetische Drehgeber
 - Absolutwert-Drehgeber
 - Grenzdrehzahlschalter
 - Elektronische Kopierwerke
 - Universal Drehgeber 

Systeme

       Riemenantriebe       Riemenantriebe
 - Keil- und Flachriemenscheiben
 - Schwungscheiben 
 - Sonderscheiben
 - Motorspannsysteme
 - Antriebsriemen
 - Kundenguss
 - Zubehör

          Getriebe          Getriebe
 - Kegelradgetriebe
 - Winkel-Planetengetriebe
 - Schneckenradgetriebe
 - Kurven- und Schrittgetriebe
 - Kurvenkomponenten
 - Sondergetriebe

         Kupplungen         Kupplungen

    Spanntechnik / Automation    Spanntechnik / Automation
 - Manuelle und pneumatische 

Spannlösungen
 - Kraftspanner 
 - Schwenkeinheiten 
 - Endeffektor-Lösungen
 - Linear-Einheiten
 - Greifer

FLOHR-PRODUKTE – AUF EINEN BLICK

      Reibschlussverbindungen          Reibschlussverbindungen    

        Lohnfertigung        Lohnfertigung
 - Drehen, Fräsen, Schleifen
 - Nuten und Räumen
 - Wuchten
 - Berechnung und Konstruktion
 - Montage
 - Service und Reparatur

 - Schrumpfscheiben
 - Wellenkupplungen
 - Anschlussflansche
 - Spannsätze


